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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug aus
einem Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerkstoff zum
Zerspanen von Chrom-haltigen Metallwerkstiicken, wie
z.B. Austeniten, Ni-Basislegierungen, Stelliten oder
Stahlen, mit einer Carbide, Nitride und/oder Carbonitride
enthaltenden Hartstoffphase und einer 3 bis 25 Mas-
sen%igen Binderphase aus Eisen, Cobalt und Nickel.
[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Verwendung
dieses Schneidwerkzeuges zur zerspanenden Bearbei-
tung von Metallwerksticken.

[0003] In Hartmetallen wie in Cermets dient der Binder
dazu, bei Sintertemperatur eine flissige Phase zu bilden,
die im Gleichgewicht mit der Hartstoffphase bestehen
und diese benetzen kann. Die flissige Bindephase soll
eine beachtliche Loslichkeit fiir die Hartstoffphase mit
der Sintertemperatur haben, soll dieselbe jedoch beim
Abkuhlen wieder ausscheiden. Reaktionen der Binde-
phase mit der Hartstoffphase, die zur Aufzehrung bzw.
zum Abbau der Binderphase fiihren, sollen mdglichst un-
terbleiben. Weiterhin soll die Binderphase mechanische
Eigenschaften besitzen, die dem Einsatzzweck und den
hierbei herrschenden Temperaturen derart entsprechen,
dass der Binder fir einen moglichst harten und z&hen
Zusammenhalt des Hartmetall- oder Cermetkodrpers
fuhrt.

[0004] Esistauch bereits bekannt, dass zur Erhéhung
der Korrosionsfestigkeit von Hartmetallen Cr3C, mit ca.
8 bis 18 % Nickel als Binder dienen kdnnen.

[0005] BeiZerspanungsoperationen wie dem Drehen,
Frésen oder Bohren von Stahlsorten, insbesondere au-
stenitischen Stahlen, ist haufig ein Verkleben des Hart-
metall- oder Cermet-Schneidwerkstoffes mit dem Stahl-
werkstulck festzustellen, was wegen dem daraus resul-
tierenden erhéhten Verschleil des Schneidwerkzeuges
sowie der schlechten Bearbeitungsqualitdt am Werk-
stlick unerwiinscht ist.

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Schneidwerkzeug und ein Verfahren anzugeben, mit de-
nen dieser Nachteil behoben wird.

[0007] Erfindungsgemal besitzt das Schneidwerk-
zeug aus einem Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerk-
stoff eine Binderphase mit 10 Massen% bis 75 Massen%
Co, 10 Massen% bis 75 Massen% Ni, 5 Massen% bis
30 Massen% Cr, > 20 Massen% bis 60 Massen% Fe,
wobei die Summe der Metalle Co, Ni, Cr und Fe 100 %
nicht Ubersteigt. Wahlweise kann die Binderphase zu-
satzlich bis zu jeweils 5 Massen% V, Mo und/oder Al, bis
zur Loéslichkeitsgrenze Ti, W, Ta/Nb, Zr und/oder Hf so-
wie bis zu 15 Massen% Mn enthalten. Weiterhin kdnnen
im Binder Sauerstoff, Stickstoff und/oder Bor bis zur ma-
ximalen Léslichkeit enthalten sein.

[0008] Weiterbildungen dieses Schneidwerkzeuges
sind in den Anspriichen 2 und 3 beschrieben.

[0009] Der Gehalt an Kohlenstoffim Schneidwerkstoff
ist so eingestellt, dass keine n- und keine C-Porositat
vorliegen. Vorzugsweise besitzt die Binderphase keine
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hexagonalen Anteile.

[0010] Grundséatzlich liegt dem Schneidwerkzeug der
erfinderische Kerngedanke zugrunde, dass zwischen
dem zu bearbeitenden Metall und dem Schneidwerkstoff
beziglich des Cr-Gehaltes keine oder nur eine mdglichst
geringe Differenz in den Konzentrationen der Liege-
rungsbestandteile zwischen Werkstlick und Werkzeug
vorliegt. Hiermit soll eine Interdiffusion des Cobalts aus
dem Hartmetall- oder Cermet-Schneidwerkstoff einer-
seits und den Legierungselementen des Stahles ande-
rerseits beim Zerspanen minimiert werden. Zu diesem
Zweck muss die Bindephase des Schneidwerkstoffes
neben Eisen, Nickel und Cobalt auch Chrom enthalten,
wobei eine gute Benetzbarkeit von Nickel und Cobalt Ur-
sache fur den mindestens 10 und maximal 75 %igen Ge-
halt in der Binderphase ist. Anders als bei dem aus der
WO 99/10549 bekannten Co-Ni-Fe-Binder mit 40 bis 90
Gew.% Cobalt, Rest Eisen und Nickel mit wenigstens 4
Gew.%, aber nicht mehrals 36 Gew.% Nickel bzw. Eisen,
wobei das Verhaltnis Ni/Fe zwischen 1,5: 1 bis 1:1,5
liegen soll, ist bei dem vorliegenden Werkstoff zum Zer-
spanen Crzwingend im Binder enthalten. Anders als eine
Cobalt-Binderphase mit einer hexagonalen Struktur, bil-
det sich bei dem beschriebenen Binder eine fcc-Struktur
aus. Allerdings kann die Klebneigung des Schneidwerk-
stoffes nur bei signifikanten Cr-Gehalten im Binder ver-
mieden werden.

[0011] Obwohl die Mechanismen der Reaktionen und
Wechselwirkungen zwischen den im Stahl enthaltenen
Metallen und Kohlenstoff sehr komplex sind, hat sich
Uberraschenderweise beim Zerspanen von Cr-haltigen
Metallwerkstiicken mittels eines Schneidwerkstoffes ge-
zeigt, dass optimale Ergebnisse dann erzielt werden
konnten, wenn der Cr-Anteil in der Binderphase des
Schneidwerkstoffes dem Cr-Anteil in dem Werkstuicks-
toff annéhernd gleich ist.

Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug aus einem Hartmetall- oder Cer-
met-Schneidwerkstoff zum Zerspanen von Chrom-
legierten Stahlwerkstlicken, mit einer Carbide, Nitri-
de und/oder Carbonitride enthaltenden Hartstoff-
phase und einer Binderphase aus Eisen, Cobalt und
Nickel,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Binderphase aus den folgenden Elementen
besteht: 10 Massen% bis 75 Massen% Co, 10 Mas-
sen% bis 75 Massen% Ni, 5 Massen% bis 30 Mas-
sen% Cr, > 20 Massen% bis 60 Massen% Fe wahl-
weise zusatzlich bis zu jeweils 5 Massen% V, Mo
und/oder Al, bis zur maximalen Loslichkeit Ti, W,
Ta/Nb und/oder bis zu 15 Massen% Mn und/oder
weiterhin wahlweise O, N und/oder B bis zur maxi-
malen Ldslichkeit.

2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass der C-Gehalt im Schneidwerk-
stoff so eingestellt sind, dass keine n-Phase und kei-
ne C-Porositat vorliegen.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Binderpha-
se keine_hexagonalen Anteile besitzt.

Verwendung des Schneidwerkzeuges nach einem
der Anspriiche 1 bis 3 zur zerspanenden Bearbei-
tung von Stahlwerkstiicken, vorzugsweise von
Werkstlicken aus Cr-haltigen Legierungen.

Verwendung eines Schneidwerkzeuges nach einem
der Anspriiche 1 bis 4 zur zerspanenden Bearbei-
tung von chromhaltigen Metallwerkstucken, da-
durch gekennzeichnet, dass der Chrom-Anteil in
der Binderphase des Schneidwerkzeuges nicht gré-
Rer ist als der Chrom-Anteil in der Stahllegierung
des Werkstiickes.

Claims

Cutting tool made of a hard metal or cermet cutting
materials for the machining of chromium-alloyed
steel workpieces, with a carbide, nitride and/or car-
bonitride containing hard material phase and a bind-
er phase of iron, cobalt and nickel,

characterized in that,

the binder phase consists of the following elements:
10 mass % to 75 mass % Co, 10 mass % to 75 mass
% Ni, 5 mass % to 30 mass % Cr, > 20 mass % to
60 mass % Fe, optionally additionally respectively
each up to 5 mass % V, Mo and/or Al, up to the
maximum solubility limit of Ti, W, Ta/Nb and/or up
to 15 mass % Mn and/or O, N, and/or B up to the
maximum solubility limits thereof.

Cutting tool according to claim 1, characterized in
that, the C content in the cutting material is so ad-
justed that no n-phase and C-porosity is present.

Cutting tool according to one of the claims 1 or 2,
characterized in that, the binder phase does not
contain any hexagonal component.

Use of the cutting tool according to one of the claims
1 to 3 for the chip removal machining of steel work-
pieces, preferably of workpieces of chromium-con-
taining alloys.

Use of a cutting tool according to one of claims 1 to
4 for the chip removal machining of chromium-con-
taining metal workpieces, characterized in that, the
chromium content in the binder phase of the cutting
tool material is not higher than the chromium propor-
tion in the steel alloy of the workpiece.
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Revendications

Outil de coupe réalisé en un matériau tranchant a
base de métal dur ou de cermet, qui est destiné a
I'enlevement de copeaux de piéces en acier alliées
au chrome et qui comporte une phase de matiére
dure contenant des carbures, nitrures et/ou carbo-
nitrures ainsi qu’une phase liant en fer, cobalt et nic-
kel,

caractérisé par le fait

que la phase liant se compose des éléments
suivants : de 10 % en masse a 75 % en masse de
Co, de 10 % en masse a 75 % en masse de Ni, de
5 % en masse a 30 % en masse de Cr, entre > 20
% en masse et 60 % en masse de Fe, optionnelle-
ment en sus jusqu’a 5 % en masse respectivement
de V, Mo et/ou Al, jusqu’a la solubilité maximale Ti,
W, Ta/Nb et/ou jusqu’a 15 % en masse de Mn et/ou,
en outre optionnellement, O, N et/ou B jusqu’a la
solubilité maximale.

Outil de coupe selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la teneur en C dans le matériau tran-
chant est réglée de telle maniére qu’il N’y a ni de
phase n ni de porosité C.

Outil de coupe selon I'une des revendications 1 ou
2, caractérisé par le fait que la phase liant ne pos-
séde pas de composants hexagonaux.

Utilisation de I'outil de coupe selon 'une des reven-
dications 1 a 3 pour l'usinage par enlévement de
copeaux de piéces en acier, de préférence de pieces
en alliages comprenant du Cr.

Utilisation d’un outil de coupe selon 'une des reven-
dications 1 a 4 pour l'usinage par enlévement de
copeaux de piéces en métal contenant du chrome,
caractérisée par le fait que la teneur en chrome
dans la phase liant de I'outil de coupe n’est pas su-
périeure a la teneur en chrome dans l'alliage d’acier
de la piéece.
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